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Die Erfindung betrifft ein Herstellverfahren fUr 
nahtlose Rohre aus Nichteisenmetallen, insbeson- 
dere Kupfer und Kupferlegierungen, wobei ein 
stranggegossener Hohlkdrper in einem Kaltform- 
prozeB und ggfs. weiteren Bearbeitungsstufen zu 
dem Rohr ausgeformt und einem Rekristallisations- 
prozeB unterzogen wird. 

Zur Herstellung von Halbzeug und Rohren aus 
Kupfer und Kupferlegierungen ist es bekannt, im 
BlockguBverfahren hergestelite runde Barren zu- 
nachst einer Warmformung und dann einer Kaltfor- 
mung zuzufGhren, wobei die Warmformung bei- 
spielsweise durch Strangpressen Oder Walzen in 
einem Stopfenwalzwerk vorgenommen werden 
kann. Als kaltformstufe kommen das Ziehen und 
Walzen, insbesondere in einem Pilgerschrittwalz- 
werk in Betracht. 

Zur Verringerung der Arbeitsstufen ist man zu- 
nehmend dazu Obergegangen, Strang gegossenes 
Vormaterial einzusetzen, wobei sowohl Blocke wie 
auch stranggegossene Hohlkorper Verwendung fin- 
den. Dabei ist zu berucksichtigen, daB die Kristall- 
struktur des stranggegossenen Vormaterials grob 
kristallin und inhomogen ist, so daB der Werkstoff 
bei der Kaltweiterverarbeitung mit hoheren Streck- 
graden zu Rissen neigt. Dies macht ein Zwischeng- 
lOhen zur Rekristallisation des GefOges erforderlich. 
Der Fachwelt ist bekannt, daB ein GuBgefuge aus 
Kupfer oder Kupferlegierungen, bevor es rekristalli- 
siert werden kann, einer mindestens 50-prozenti- 
gen Querschnittsreduktion unterzogen werden soll- 
te. 

Aus der DE 38 10 261 A1 ist ein Verfahren 
zum Herstellen von Rohren aus Nichteisenmetallen 
bekannt geworden, das sich mit der GefUgeverbes- 
serung des gewalzten Rohres durch Rekristallisa- 
tion befafit. Vorschlag des bekannten Verfahrens ist 
es, die im Verlauf der Kaltverformung stattfindende 
Querschnittsflachenminderung und die innere Rei- 
bung des Materials zu benutzen, um die durch den 
Verformungswiderstand ansteigenden Temperatu- 
ren auf eine solche Hone zu fOhren, die der Rekri- 
stallisationstemperatur des zu walzenden Werkstof- 
fes entspricht bzw. diese uberschreitet Dieses Ver- 
fahren laBt sich nach den Ausfuhrungen in der 
Patentanmeldung besonders gtinstig durch Walzen 
des Rohres in einem Planetenwalzwerk durchfuh- 
ren; es wird aber auch in einem Ausfuhrungsbei- 
spiel die Verwendung eines Pilgerschrittwalzwerkes 
zum Auswalzen eines StrangguB-Rohrmantels be- 
handelt. 

Es wurde herausgefunden, daB das vorbekann- 
te Verfahren mit Pilgerschrittwalzwerken nicht er- 
fotgversprechend ausgefUhrt werden kann, und 
zwar weil Pilgerwalzverfahren im Gegensatz zu 
dem in der DE 38 10 261 A1 beschriebenen Plane- 
tenschragwalzverfahren einen erheblich besseren 
umformwirkungsgrad aufweisen. Infolge geringerer 
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Verformungswiderstande wird dabei weniger Um- 
formwarme erzeugt, so daB die fur eine Rekristalli- 
sation des Gefuges notwendigen Temperaturen 
beim Pilgerwalzen nicht erreichtbar sind. Dies wur- 
de in der DE 38 10 261 A1 offenbar auch erkannt 
und dadurch berucksichtigt, daB hilfsweise vor der 
Kaltbearbeitung der eingesetzten Barren eine Vor- 
erwarmung vorgesehen wurde. 

Diese Vorerwarmung ist ebenfalls nachteilig, 
weil zwar das Temperaturniveau beim Pilgerwalzen 
der Barren in Richtung Rekristallisationstemperatur 
angehoben werden kann, doch eine exakte An- 
steuerung der Rekristallisationstemperatur nicht 
moglich ist. Das liegt u. a. daran, daB die wahrend 
des Walzprozesses vorzunehmende KUhlung und 
Schmierung der Walzen mit Emulsionen oder Was- 
ser die Warmebildung beeinfluBt und eine un- 
gleichmaBig ortlich starkere oder schwachere Re- 
kristallisation hervorruft SchlieBlich ist auch aus 
energiebilanztechnischen GrQnden die Vorwarmung 
der Barren unwirtschaftlich, wenn dieselben Barren 
unmittelbar im AnschluB an die Erwarmung w2h- 
rend des Walzprozesses infolge KGhlung wieder 
abkOhlen. 

Es ist, ausgehend von dem bekannten Verfah- 
ren zur Herstellung von Rohren aus Nichteisenme- 
tall Ziel der vorliegenden Erfindung, ein verbesser- 
tes Herstellverfahren zu finden, mit dem unter ge- 
ringem Energieeinsatz eine gleichmaBige und ge- 
zielte Rekristallisation der kaltgepilgerten Rohre 
moglich ist. 

Zur Losung der Aufgabe ist erfindungsgemaB 
vorgesehen, daB das halbfertige Rohr im AnschluB 
an den ersten KaltformprozeB und ggfs. weiteren 
Kaltumformschritten zu einem Coil aufgewickelt 
und als Coil dem RekristallisatibnsprozeB unterzo- 
gen wird. 

Dem Vorschlag der Erfindung liegt die Uberle- 
gung zugrunde, daB eine wesentlich exaktere An- 
steuerung der Rekristallisationstemperatur und eine 
gunstigere Energiebilanz dann erreichbar ist, wenn 
im AnschluB an den KaltformprozeB ein Erwarmen 
des Rohres auf die gewunschte exakte Rekristalli- 
sationstemperatur erfolgt. Dieses Erwarmen im An- 
schluB an den KaltumformprozeB ist nicht nachtei- 
lig, da die aufzuwendende Energie nicht wesentlich 
hoher ist, als beim Verfahren nach der DE 38 10 
261 A1. Physikalisch ist es unerheblich, ob die 
Rekristallisatinswarme durch einen schlechten Um- 
formwirkungsgrad eines, beispielsweise Schrag- 
walzverfahrens in Form hoherer Antriebsleistungen 
aufgebracht wird, oder durch ein Walzverfahren mit 
einem guten Umformwirkungsgrad mit niedrigen 
Antriebsleistungen plus zusatzlicher Erwarmung im 
AnschluB daran auf Rekristallisationstemperatur. 
Dabei bietet es sich an, das den KaltformprozeB 
halbfertig verlassende Rohr zu einem Coil aufzu- 
wickeln und als Coil dem RekristallisationsprozeB 
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zu unterziehen. 

In einer Ausgestaltung der Erfindung ist vorge- 
sehen, daB der Rekristallisationsprozefl nach einer 
85- bis 97-prozentigen Querschnittsreduction des 
stranggegossenen Hohlkorpers erfolgt. Derartige s 
Querschnittsreduktionen sind beispielsweise durch 
Kaltpilgerwalzwerke erreichbar und erlauben es, im 
AnschluB an den Kaltumformprozefl die Rohre zu 
einem Coil aufzuwickeln, das, wie ein weiteres 
Merkmal der Erfindung vorsieht, einen AuBendurch- io 
messer aufweist, der dem 40- bis 60-fachen Au- 
Bendurchmesser des halbfertigen Rohres entspricht 
und maximal 1800 mm betragt. Damit wird die 
Mdglichkeit geschaffen, die relativ kleinen Coils, 
die bei herkommlichen Anlagen dem Ziehtrommel- 75 
durchmesser nachfolgender Ziehmaschinen ange- 
paSt etwa 2500 mm betragen, in gasbeheizten 
Durchlaufgluhofen zu rekristallisteren, wie sie in 
Kupfer-Rohrwalzwerken ohnehin vorhanden sind. 
Solche Ofen werden bisher benutzt, um die Rohr- 20 
sorten Haibhart und Weich herstellen zu konnen. 
Da das Weichgluhen gewShnlich erst im AnschluB 
an mehrere Ziehprozesse erfolgt, sind diese Ofen 
nicht geeignet , die sonst Oblichen Coildurchmes- 
ser von 2500 mm aufzunehmen. Somit ergibt sich 25 
fur die Erfindung der Vorteil, den Re kri stall isations- 
prozeB in diesen vorhandenen Ofen vorzunehmen 
und dabei, anders als beim Stand der Technik, die 
Temperatur im halbfertigen Rohr exakt den ge- 
wunschten Temperaturen anzupassen. Die An- 30 
schaffung zusatzlicher Rekristallisationsofen ent- 
fallt. 

Um die Rekristallisation des Rohres exakt 
duchfUhren zu konnen wird nach einem weiteren 
Merkmal der Erfindung vorgeschlagen, das Coil 35 
aus einer festgelegten Zahl Windungen und Lagen 
des halbfertigen Rohres zu bilden. 

Wenn auch das erfindungsgemSiBe Verfahren 
mit anderen Kaltformprozessen zu verwirklichen ist, 
so wird nach einem anderen Merkmal der Erfin- 40 
dung vorzugsweise vorgesehen, das Coilen und 
der folgende RekristallisationsprozeB im unmittelba- 
ren AnschluB an einen Kaltpilgerwalzprozefl durch- 
zufuhren. 
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PatentansprUche 

1. Herstellverfahren fOr nahtlose Rohre aus Nicht- 
eisenmetallen, insbesondere Kupfer und Kup- 
ferlegierungen, wobei ein stranggegossener 50 
Hohlkorper in einem KaltformprozeB und ggfs. 
weiteren Bearbeitungsstufen, zu einem Rohr 
ausgeformt und einem RekristallisationsprozeB 
unterzogen wird, 

dadurch gekennzeichnet, 55 
daB das halbfertige Rohr im AnschluB an den 
ersten KaltformprozeB und ggfs. weiteren Kalt- 
umformschritten zu einem Coil aufgewickelt 



und als Coil dem RekristallisationsprozeB un- 
terzogen wird. 

2. Herstellverfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der RekristallisationsprozeB nach einer 85 
bis 97 prozentigen Querschnittsreduktion des 
stranggegossenen Hohlkorpers erfolgt. 

3. Herstellverfahren nach Anspruch 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der AuBendurchmesser des Coils im 40- 
bis 60-fachen AuBendurchmesser des halbferti- 
gen Rohres entspricht und maximal 1800 mm 
betragt. 

4. Herstellverfahren nach Anspruch 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Coil aus einer festgelegten Zahl von 
Windungen und Lagen des halbfertigen Rohres 
gebildet wird. 

5. Herstellverfahren nach Anspruch 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Coilen und der folgende Rekristallisa- 
tionsprozeB in Linie und in unmittelbarem An- 
schluB an einen KaltpilgerwaizprozeB durchge- 
fiihrt wird. 
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